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L BI AS8lllin> ._ 



Vengono descritti un metodo ed un dispositivo per trasferire degli articoli 
termoformati da una stazione di separazione degli articoli ad una 
stozione di lavorazione successiva, in cul viene generata una condizione 
' di depressione in prossimitd dalle luce di ingresso di un condotto di 
trosferimento e aH'interno del condotto. 
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Descrizione deirinvenzione avente pe.r titolo: 
"METODO E DISPOSITIVO PER TRASFERIRE ARTICOLI PRODOTTI IN UNO 
STAMPO Dl TERMOFORMATURA" 

a nome AMUT S.p,A., di naaonalitd italiana, con sede a Novara 
Inventori: Giorgio GATTI 

Mauro PESAVENTO 

Ml 2OO2A0 02 5 66 

^ La presente invenzione riguarda un metodo ed un dispositive per 

trasferire degli articoli prodotti in uno stampo di termoformatura verso 
una stazione di innpilannento degli articoli cosl prodotti. 

Un metodo ed un dispositivo secondo la presente invenzione trovono 
ad esempio appiicazione negli innpianti di ternnofornnatura destinati alia 
produzione di articoli cavi, quail bicchieri, piatti, vassoi o altri prodotti 
monouso di tlpo simile. Tali articoli vengono realizzoti partendo da uno o 
piu materiali termoformabili. ad esempio polistirene, polipropilene, 
polietilene o simili, che vengono estrusi sotto forma di un fogiio continuo. 
Nei process! di termoformatura, gli articoli prodotti con questa 
tecnologia vengono generalmente trasferiti in una stazione di 
lavorazione successive, ad esempio una stazione di Impilamento per i 
bicchieri. 

In alcune macchine di tlpo noto, la foglia in uscitq dal gruppo di 
imbutitura reca con se ancora gli articoli termoformoti fino ad una 
stazione dl tranciatura, nella quale i singoli articoli vengono separati dal 
resto della foglia e trasferiti alia stazione di impilamento, II trasferimento 
degli articoli vlene effettuato in questo caso con mezzi meccanici che 
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inseriscono clascuno degli articoli in un conispondente condotto di 
guida fino a ragglungere dei getti d'aria In grado di dare una splnta a 
cioscun articolo verso la stazione di impllamento. 

In altre maccliine di tipo noto. quail ad esempio le macchine del 
tipo a semlstampo basculante, gli articoli termoformati present! nello 
stampo, dopo essere stati separati dal resto della foglia, vengono estratti 
meccanicamente dallo stampo e depositati direttamente su canal! di 
Impllamento dotati di risaiti di arresto o mezzi di trattenuta, quali ad 
esempio spozzole, ganci o simili. oppure ancora depositati direttamente 
su element! opportunamente sagomati (noti anctie come "maschi") sui 
quail vengono trqttenuti temporaneamente gli articoli durante il 
trasferimento. 

QuestI sistemi noti comportano divers! inconvenient!. Innanzltutto, la 
manipolazione meccanica nei van passaggi delle fasi di trasferimento 
pud causare danni agli articoli. Oltre a influire sulla qualitd del prodotto 
finale, nonchi6 sui maggiori costi di produzione dovuti agli scarti, cio puo 
compromettere il corretto svolglmento delle fasi successive, ad esempio 
il corretto impilamento degli articoli prodotti, e provocare arrest! nella 
produzione per ripristinare le condiaoni di corretto funzionamento del 
cicio produttivo. 

Inoltre, e evidente che la necessitd d! movimentare divers! organ! 
meccanici nei vari passaggi d! trasferimento pud incidere notevolmente 
sulla velocita di trasferimento degli articoli, rendendo cosl I sistem! noti 
poco idonel ad essere utilizzati In Implqnti ad elevata produttivltd. 

Considerando poi che la magglor parte degli articoli prodotti con la 
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tecnologia di termoformatura sono. destinati ad uso alimentare, Televata 
manipolazione meccanica puo comportare anche problemi igienici non 
trascurabili. 

Scopo della presente invenzione e quindi queljo di mettere a 
disposizione un metodo per trasfenYe degli articoli prodotti in uno stampo 
di termoformatura che consenta di limitare il piu possibile la 
manipolazione meccanica degli articoli termoformati. 
I Un altro scopo della presente invenzione e quello di proporre un 

metodo ed un dispositivo che consentano di rendere estremamente 
rapido 11 trasferimento di articoli termoformati. 

Questi scopi sono raggiunti grazie ad un metodo secondo la 
rivendicazione 1 e ad un dispositivo secondo la rivendicazione 15. 
Ulteriori caratteristiche vantaggiose della presente invenzione sono 
riportate nelle rivendicazioni dipendenti. 

Secondo un primo aspetto della presente invenzione, viene previsto 
un metodo per trasferire degli articoli termoformati, separati rispetto ad 
una foglia di materiale termoformabile, da una stazione di separaaone 
degli articoli ad una stazione di lavorazione successiva, caratterizzato 
dal fatto che ciascuno degli articoli in uscita dalla stoiaone di 
separazione viene aspirate e fatto transitare all'interno di un 
corrispondente condotto per effetto di una condizione di depressione 
generate in prossimita della luce di ingresso del condotto e airintemo 
del condotto stesso. In questo modo, d possibile trasferire gli articoli nei 
condotti senza alcuna manipolazione meccanica. 

La condizione ,di depressione viene preferibllmente realizzata 
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mediante iniezione di aria in pressione in una porzione intermedia del 

• • • . 

condotto. II controllo e Tesecuzione del trasferimento degli artlcoli 
risultano cosl particolamnente semplici, rapidi ed affidabili.* 

Vona in pressione puo essere effettuata sotto forma di getti distinti, 
oppure sotto forma di una lama d'oria. 

Secondo una possibile forma di esecuzione del metodo della 
presente invenaone, ogni articolo viene fatto transitare in uscita dal 
^ corrispondente condotto ed indirizzato lungo uno o piO organ! di guida. 

Cio si adatta ad esennpio alia produzione di bicchieri di piccole e medie 
dimensioni, per i quali il trasferinnento alia stazlone di lavoro successiva, 
ad esempio una stazione di impilamento, puo proseguire 
successivamente per gravita. 

In alternativa, ogni articolo viene depositato su un elennento 
sagomato avente forma e dimensioni sostanzialmente complementari a 
quelle dell 'articolo. L'elemento sagomato e mobile tra almeno una 
posizlone di ricevimento del corrispondente articolo ed almeno una 
posizione di rilascio dell'articolo verso la successiva stazione di 
lavorazione. Questa forma di esecuzione alternativa e idonea ad essere 
applicata per bicchieri di grosse dimensioni, oppure per piatti o vassoi. 

In accordo con un secondo aspetto della presente invenzione, viene 
previsto un dispositivo per trasferire degli articoli termoformati, separati 
rispetto ad una foglia di materiale termoformabile. da una stazione dl 
separaaone degli articoli termoformati ad una stazione di lavorazione 
successiva, caratterizzato dal fatto di comprendere mezzi per generare 
una condizione di depressione in prossimitd della luce di Ingresso dl un 
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condotto di trasferimento e all'lntemo. del condotto stesso. 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi delta presente invenzlone 
risulteranno piu chiari dalla descrizione che segue, fatta con riferimento 
ai disegni schematici allegati, nei quali: 

- la Figura 1 d una vista che lllustra ii principio del metodo secondo la 
presente invenzlone; 

- le Figure 2A-2C sono viste che illustrano alcune fas! del trasferimento 
dl un articolo secondo il nnetodo della presente invenzlone; . 

- la Figura 3 e una vista che illustra un'altra forma dl esecuzione del 

* 

metodo secondo la presente invenzione; 

- la Figura 4 e una vista che illustra un'ulteriore forma di esecuzione 
del metodo secondo I'invenaone; e 

- la Figura 5 e una vista in sezione che illustra un'altra posslbile forma 
di realizzazione di un condotto secondo la presente invenaone. 

In Figura 1 e illustrate uno stampo di termoformatura 10 per la 
produzione contemporanea di una pluralitd di bicchieri 1 a-1 e durante la 
fase di trasferimento degli articoli termoformati verso una pluralitd di 
corrispondenti condotti cilindrici 20a-20e. La forma di realizzazione viene 
illustrata a titolo esemplificativo con riferimento ad un sistema di 
termoformatura del tipo a stampo basculante, nel quale I bicchieri 
vengono separati dalla foglla di materiale termoformabile nello stampo 
stesso, ma i principl della presente invenzione sono comunque 
applicabili onche al trasferimento articoli prima stampati e poi separati 

■ 

in un gruppo di tranciatura separato dallo stampo. 

E' opportune sottollneare che, anche se in Figura 1 sono visibili solo 
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cinqu-e impronte e cinque corrispondenti condotth le impronte 
complessive dello stqmpo 10 ed i corrispondenti condotti sono 
organizzati secondo una matrice bidimensionale, nella quale sono 
present! piu file (o piO colonne) oltre all'unica rappresentata. 

I condotti 20a-20e sono montati su una piastre di supporto 30 
attraverso la quale viene alimentata aria in pressione 
contemporaneamente a tutti I condotti 20a-20e in istanti prefissati. vale a 
I dire in un intervallo dl tempo durante il quale lo stampo 10 viene a 

trovarsi nella posizione in cui le varie innpronte dello stesso sono allineate 

con i condotti 20a-20e. 

La piastre di supporto 30 e a sua volta montata su un telaio 40 al 
quale sono collegati degli organi di guida 50 che definlscono un 
percorso dlstinto per ciascuno degli articoll in uscita dal rispettivo 
condotto fino ad una successive stazione di lavorozione. ad esempio 
una stazione dl impilannento del bicchieri. 

Quando lo stampo 10 si awicina alia posizione illustrata in Figure 1, i 
bicchieri la-le vengono estratti leggermente al di fuori dallo stampo 10 
con mezzi meccanici illustrati schematlcamente ed indicati con II 
' riferimento 11 . In questa fase. 1 bicchieri sporgono quindi leggermente 

dallo stempo. come illustrate per i bicchieri indicati con Ib-le. 

A questo punto, ciascuno del bicchieri viene a trovarsi in una 
posizione sufficlentemente vicina alia luce di ingresso del rispettivo 
condotto e la depressione generata in questa zona dall'aria in pressione 
immessa nel condotto consente di aspirare il bicchlere nel condotto 
stesso, come indicate in questo caso per il solo bicchiere la in Rgura 1. 
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E" comunque' opportune sottolineare che tutti i bicchieri present! nello 
stampo si muovono m modo sostanziolrriente contemporoneo verso i 
rispettivi condotti e la rappresentazione utilizzata in Figura 1, con ii 
bicctiiere la In posizione piu avanzata rispetto agli altri. ha puramente 
scopo esemplificativo. 

L'iniezione di aria viene eseguita ad una pressione prestcbiiita e 
mantenuta per un tempo sufficiente a garantire che i bicchieri vengano 
espuisi dai rispettivi condotti e proseguano la loro corsa attraverso gli 
organi di guida 50 fine alia stazione di lavoraaone successive . 

Ad esempio, durante i collaudi per effettuare il trasfenmento di 
bicchieri aventi dimensioni nnedle {ad esenapio da 15 a 25 cc), il circuito 
pneumatico e stato alinnentato con pressioni non superiori a circa 5 bar 
e mantenuta per circa 1-2 secondi ad ogni cicio di trasferimento. Con 
questi valori, e stato possibile trasferire dei bicchieri che venivano 
presentati con il loro bordo piu vicino a distanze non superiori a circa 20 
mm dalla luce di ingresso dei corrispondenti condotti. 

Le fasi di trasferimento di un singolo bicchiere (ad esempio il 
bicchiere 1 a attraverso il corrispondente condotto 20a) sono illustrate piu 
in dettaglio nelle viste in sezione delle Figure 2A-2C. Quanto illustrate in 
queste Figure vale anche per le restanti coppie dl bicchlerl/condotti 1 b- 
1 e/20b-20e. 

Nella Figura 2A II bicchiere la 6 illustrate nella fase in cui si trove 
soggette ed una condcdone dl depresslone, iilustreta dalle frecce D, in 
prossimitd della luce di ingresso 21 del condotto di sezione circolere 20a. 
Le cendiziene di depresslone In pressimlta della luce dl Ingresso 21 viene 




generata dall'aria in pressione (frecce P) iniettata in una p 
intermedia del condotto. attraverso. una serie di ugelli 22. 

Gli ugelli 22 sono preferibilnnente disposti in posizioni equidistanti dalla 
luce di ingresso ed equamente distanziati tra lore lungo la superficie 
interna del condotto 20a. A titolo esempliflcativo viene mostrata una 
sola serie di ugelli all'intemo del condotto 20a, ma possono anche 
essere previste, se necessarie, piO serie di ugelli lungo il condotto stesso. 
I L'aria in pressione (frecce A) puo essere ad esempio alimentata 

attraverso opportune canolizzazioni presenti nella piostra di supporto 30 
ed indirizzata agli ugelli 22 mediante fori passonti inclinati 23, in modo 
tale che i getti di aria in pressione P siano inclinati rispetto all'asse del 
condotto. 

Questa iniezione di aria nella porzlone internnedia del condotto 20a 
consente di generare una condizione di depressione non solo in 
corrispondenza della luce di ingresso 21 del condotto 20a, ma anctie in 

tutto il condotto stesso. 

II bicctiiere la viene cosl ospirato nel rispettivo condotto 20a come 
rappresentato in Figure 2B. In questa posizione, il bicctiiere 1 a e ancora 
soggetto principalmente alia depressione D all' ingresso del condotto 
20a e prosegue quindl la sua corsa airinterno del condotto 20a. 

Anche dopo chie il bordo anteriore del bicchiere 1 a ha superato la 
serie di ugelli 22 (Figure 2C), continue a permanere la condizione di 
depressione D in tutto il condotto 20a ed il bicchiere la ha ormal 
raggiunto un velocitd tale da consentire di fuoriuscire da! condotto 
stesso, velocitd che viene mantenuta e/o incrementato anche dalla 
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eventuale spinta provocata dai gettj di aria in pressione P dop.o che il 

. • • • 

bicchiere ha sorpassatp gli ugelli 22. 

Nelle Rgure 3 e 4 sono roppresentate forme di ottuczione alternative 
dell'Invenzione che si adattano al trasferimento di aitri tipi di articoll 
termoformoti. 

In Rgura 3 e rappresentata per chiarezza solo la metd di un condotto 
120 per il trasferimento di un vassoio 200 avente forma sostanzialmente 
rettangolare in pianta. La poraone rappresentata d ottenuta per sezione 
lungo un piano longitudinale passante per I'asse del condotto 200, in 
modo tale da mettere in evidenza alcuni dei fori passanti inclinati 123 

■ 

che sfociano internamente al condotto 1 20 negli ugelli 1 22. II condotto 
di trasferimento ha una sezione di forma corrispondente alia forma in 
pianta dell'articolo da trasferire. Ad esempio, nel caso in cui gli articoli 
prodotti siano piatti di forma circolare. anche il condotto avrd 
conseguentemente una sezione circolare. 

II principio di funzionamento e identico a quelle gid illustroto con 
riferimento alle Figure 2A-2C. II vassoio 200 viene aspirate nel condotto 
120 grazie alia depressione generate all'ingresso del condotto 
dall'iniezione di aria in pressione attraverso gli ugelli 122. Tuttavia, il 
vassoio 200 in uscita da! condotto 1 20 viene depositato su un elemento 
sagomato 60 avente forma e dimensioni sostanzialmente 
complementari a quelle del vassoio stesso. L' elemento sagomato 60 d 
montato ad esempio su una piastre di supporto 65, ossieme alia quale e 
mobile tra almeno una posizlone di ricevimento del vassoio (quella 
rappresentata in Figure 3) ed una posizione di rilascio del vassoio 200 ed 
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una successlva stazione di layorazione. La piastre 65 assieme 
all'elemento sagomato ^0 pud essere ad esempio ruotabile attomo ad 
un asse parallelo ad uno dei suoi lati, oppure puo essere traslata e/o 
ruotata rispetto alia posizione indlcata. 

II trattenimento del vassoio 200 durante la nnovinnentazione puo 
essere ad esempio garantlto da una depressione generata tra 11 vassoio 
200 e I'elemento sagonnato 60 attra verso dei fori 61 . 

In Rgura 4 viene applicato lo stesso principio per il trasferimento di un 
bicchiere 300 cvente dimensioni relotivamente maggiori rispetto a quelli 
descritti con riferimento alle Figure 1 e 2A-2C. Anclie in questo caso 
viene rappresentata solo una meta di un condotto cilindrico 130 per 
porre in evidenza i fori inclinati 133 per I'iniezione dell'aria in pressione 

attraverso gli ugelli 1 32. 

II bicchiere 300 viene cosl aspirato e successivannente depositato su 
un elemento sagomato 70, avente forma troncoconica, che supporta 

« 

ad esempio una ventosa 71 per trottenere temporaneamente il 
bicchiere sull'elemento 70. Anche quest' ultimo e infatti montato su una 
piastra di supporto 75 che e mobile assieme all'elemento sagomato 70 
tra una posizione di ricevimento del bicchiere 300 (quella rappresentata 
in Figura 4) ed una posizione di rilascio dello stesso. 

Varie modifiche e miglioramenti possono essere apportati senza 
uscire dall'ambito della presente invenzione. 

Ad esempio, come illustrato in Figura 5, 1 mezzi per iniettare aria in 
pressione airinterno del condotto 140 possono comprendere almeno 
due porzioni di condotto contigue 1 45 e 1 46 reciprocamente allineote 
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per fprmare almeno un'apertura perimetrale continua 1 43 attraverso la 
quale viene iniettata una "lama" d'ariq continua P. 

- L'apertura perimetrale continua 143 presenta una sezione inclinata 
rispetto aH'osse del condotto 140. analogamente ai fori inclinati gid 

descritti in precedenza. 

In questa forma di realizzazione pu6 risultare vantaggioso poter 
variare I'ampiezza della sezione dell'apertura 1 43 in modo tale da poter 
ottimizzare. a paritd di pressione di alimentazione, la velocita della lama 
d"aria P iniettata nel condotto ed influenzare le condizioni di depressione 
generate in prossimlta e airinterno del condotto. Cio puo essere fatto in 
modo particolarmente semplice prevedendo ad esempio opportuni 
mezzi per variare in avvlcinamento e/o in allontanamento la distanza 
che separa le due porzioni di condotto contigue 1 45 e 1 46. 
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RIVENDICAZIONI 

1 . Metodo per trasferire degli arijcoli termoformati, separati rispi 
ad una foglia di materials termoformabile, da una stazione di 
separazione degli articoli ad una stazione di lavorazione successiva. 
caratterizzato dal fatto che ciascuno di detti articoli in uscita da detta 
stazione di separazione viene aspirato e fatto transitare all'interno di un 
corrispondente condotto per effetto di una condizione di depressione 
generate in prossimitd della luce di ingresso di detto condotto e 
aH'interno di detto condotto. 

2. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detta condizione di 
depressione viene generata dall'iniezione di aria in pressione in una 
porzione internnedia di detto condotto. 

3. Metodo secondo la rivendicazione 2, in cui I'lniezione di aria in 
pressione viene effettuata all' interne di detto condotto sotto forma di 
getti distinti erogati da almeno una serie di ugelli equidistanti da detto 
luce di ingresso. 

4. Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedent!, in 
cui detti ugelli sono equamente distanziati tra loro lungo la superficie 
interna di detto condotto. 

5. Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, in 
cui detti ugelli vengono alimentati mediante fori passanti con asse 
inclinato rispetto all'asse dl detto condotto. 

6. Metodo secondo la rivendicazione % in cui rinlezione di aria in 
pressione viene effettuata airinterno di detto condotto sotto fomna di 
una lomo d'crio erogota ottraverso un'cpertura perimetrale continua. 
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7. Metodo secondo la rivendicazione 6, in cui detta apertura 
perimetrale continua presenta una sezione inclinata rispetto all'asse di 
detto condotto. 

8. Metodo secondo la rivendicazione 6 o 7, in cui detta apertura 
perimetrale continua ha una sezione di annpiezza variabile. 

9. Metodo secondo una qualsiasi delle rivendieaaoni precedenti, in 
cui detto articolo viene fatto transitare in uscita da detto condotto. ed 
indirizzato lungo uno o piu organi di guida per ciascuno di detti articoli. 

10. Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, in 
cui detto articolo viene fatto transitare in. uscita da detto condotto e 
depositato su un element© sagomato avente forma e dimensioni 
sostanzialmente complementari a quelle di detto articolo. 

n. Metodo secondo la rivendicazione 10, in cui detto elemento 
sagomato e mobile tra almeno una posizione di ricevimento di detto 
articolo ed almeno una posizione di rilascio di detto articolo. 

12. Metodo secondo la rivendicazione 10, in cui detto articolo viene 
trattenuto su detto elemento sagomato mediante una depressione 
generata tra detto elemento sagomato e detto articolo. 

13. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detta stazione di 
separazione e compresa in uno stampo di termoformatura. 

14. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detta stazione di 
separazione 6 compresa in un gruppo di tranciotura. 

1 5. Dispositive per trasferire degli articoli termoformati, separati rispetto 
ad una foglia di materiale termoformabile, da una stazione di 
separazione degli articoli termoformati ad una stazione di lavorozione 
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successiva. caratterizzato dal fatto dj comprendere mezzi per generare 

• • • • 

una condizione di depressione in prossimita della luce di ingresso di un 
condotto di trasferimento e ali'interno di detto condotto. 

16. Dispositive secondo la rivendicazione 15, in cui detti nnezzi per 
generare una condizione di depressione sono costituiti da mezzi per 
iniettare aria in pressione in una porzione intemnedia di detto condotto. 

» 

17. Dispositivo secondo la rivendicaaone 16, in cui detti mezzi per 
iniettare aria in pressione comprendono almeno una serie di ugelli 
disposti ali'interno di detto condotto in posizioni equidistanti da detta 
luce di ingresso. 

18. Dispositivo secondo la rivendicazione 17, in cui detti ugelli sono 
equamente distanziati lungo la superflcie Interna di detto condotto. 

19. Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 5 a 1 8, In 
cui detti ugelli costituiscono la luce di uscita di fori passanti aventi un 
esse inclinato rispetto all'asse di detto condotto. 

20. Dispositivo secondo la rivendicazione 16, in cui detti meza per 
iniettare aria in pressione ali'interno di detto condotto comprendono 
almeno un'apertura perimetrale contlnua. 

21 . Dispositivo secondo la rivendicazione 20, In cui detta almeno una 
aperture perimetrale contlnua presenta una sezione incllnata rispetto 
all'asse dl detto condotto. 

22. Dispositivo secondo la rivendicazione 20 o 21 . in cui detta apertura 
perimetrale contlnua e compresa tro almeno due porzloni di condotto 
contigue reclprocamente alllneate. 

23. Dispositivo secondo la rivendicazione 22, In cui sono previsti mezzi 
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per movimentare dette almenp due porzioni di condotto contigue in 
awlcinamento ed in allontanamento tra loro per variare I'ampiezza 
della sezione di detta ainneno una apertura perimetrale. 

24. Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni do 15 a 23. in 
cui detto condotto e disposto immediatomente a nnonte di uno o piO 
organi di guida per ciascuno di detti articoli. 

25. Dispositivo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 5 a 24, in 
cui ^ previsto almenb un elennento sagomato su cui viene depositato 
detto articolo, detto elemento sagomato avendo forma e dimensioni 
sostanzialmente complementari a quelle di detto articolo. 

26. Dispositivo secondo la rivendicazione 25, in cui detto elemento 
sagomato e mobile tra almeno una posizione di ricevimento di detto 
articolo ed almeno una posizione di rilascio di detto articolo. 

27. Dispositivo secondo la rivendicazione 25, in cui sono previsti mezzi 
per generare una depressione tra detto elemento sagomato e detto 
articolo per trattenere detto articolo su detto elemento sagomato. 





TAVOLA I 
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